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@ Proced6 et Installation pour le condliionnement et Pemballage d'artlcles tels que des recipients vides et charge palettisee 
alnsi obtenue. 

@ Procede de conditionnement et d'embaJlage d'articles (1 ) 
pour constituer une charge palettisee surernballee, comportant 
plusleurs lits (2) superposes d'articles (1) dans lequel on 
constitue un lit d'articles en attente d'ernpilage ; on saisit une 
palette libre (6), on la transports, on la depose dans une zone 
d'ernpilage (7) ; on saisit un intercalate (8) en forme de feuille , 
on le transports , et on le depose, dans la zone d'ernpilage (7), 
sur la palette (6) ou un lit (2) inferieur d'artlcles ; on saisit le lit 
(2) d'articles en attente d'ernpilage , on le transports et on le 
depose dans la zone d'ernpilage (7) sur I'intercalaire (8) en 
attente ; on repete les phases de constitution ; on recouvre et 
on applique serre du film en matiere plastlque formant . 
surernbaJlage ; on entoure lateralement chacun des lits avec un 
organs (2) de maintlen constitue par une bande de film en 
matiere plastlque souple, ayant une largeur substantiate par 
rapport a la hauteur des articles et apte a realiser un serrage 
substantial du lit d'articles. 
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Description 

PROCEDE ET INSTALLATION POUR LE CONDITIONNEMENT ET L'EMBALLAGE D'ARTICLES TELS QUE DES 
RECIPIENTS VIDES ET CHARGE PALETTISEE AINSI OBTENUE 


L'invention concerne le conditionnement et Tem- 
ballage d'objets tels que, notamment, des recipients 5 
vides. 

On connaTt deja (voir par exemple le document FR 

1 510 370) la technique generale de palettisation et 
d'embalfage de recipients de verre, par exemple des 
bouteilles, dans laquelle on dispose les bouteilles 10 
serrees les unes contre les autres . en couches 
superposees portees par une palette inferieure, un 

film en matiere plastique recouvrant les faces 
laterales verticales de la charge palettisee ainsi 
constituee. Selon ce document, des plateaux por- 15 
teurs, par exemple en carton, separent les couches. 
Et un serrage supplementaire de chacune des 
couches peut etre realise au moyen d'une bande 
etroite entourant lateralement chaque couche. Selon 
une variante (document FR 2 228 002), le plateau 20 
porteur est une feuille de matiere plastique en 
mousse au lieu de carton. 

Le document FR 1 485 252 enseigne un appareii- 
lage pour botteler et lier des bouteilles, celles-ci 
etant serrees les unes contre les autres, posees sur 25 
une feuille de papier, et entourees de liens de 
maintien. 

Les documents FR 2 152 191 , FR 2 320 881 et FR 

2 501 625 se rapportent, aussi, a la technique de 
palettisation de bouteilles. 30 

La technologie de la palettisation et de I'embal- 
lage d'objets tels que des recipients vides, notam- 
ment en verre a plusieurs aspects : la constitution 
des lits de recipients, individuellement et le cas 
echeant monobiocs ; la constitution de la charge 35 
palettisee c'est-a-dire d'une part I'empilement des 
lits les uns sur les autres au-dessus d'une palette et 
d'autre part, leur separation par des moyens de 
separation (intercalates) ; I'emballage (ou dans ce 
cas et selon I'expression du metier le suremballage) 40 
de la charge palettisee ainsi constituee dans un film 
en matiere plastique. 

Une telle charge palettisee surembailee de reci- 
pients vides, en verre ou equivalent, est realisee, par 
exemple, en sortie d'une unite de fabrication des 45 
recipients et elle reste ainsi constituee, par exemple, 
jusqu'en entree d'une unite de remplissage, bou- 
chage, etiquettage, etc... de ces recipients. Et, entre 
les deux unites la charge palettisee surembailee est 
generalement transportee et stockee. 50 

Une telle charge palettisee surembailee peut 
comporter, par exemple, une dizaine de lits de 
recipients, chacun pouvant comporter entre environ 
100 a 1 000 recipients (par exemple pour des 
canettes de biere, chaque lit peut comporter de 55 
I'ordre de 300 a 400 canettes). Une palette telle que 
celtes utilisables peut avoir des dimensions de 
I'ordre de 1 m x 1,2m. La charge palettisee peut avoir 
une hauteur allant jusqu'a 2,5m et un poids total de 
I'ordre de la tonne. SO 

La technique generate de palettisation et d'embal- 
lage d'objets de paquet, etc... est en soi connue ou 
general. Elle vise essentlellement a assurer la 


cohesion et la protection des objets, paquets, etc... 
concernes. 

Differentes techniques, procedes, machines, dis- 
positifs, installations bien connus de I'homme du 
metier, existent pour realiser Taccumulation de 
recipients en vue de former un lit, saisir tous les 
recipients d'un tel lit de maniere a transporter ce lit 
pour le deposer sur une charge palettisee en cours 
de constitution, recouvrir les faces laterales verti- 
cales et la face horizontal superieure de la charge 
palettisee avec un film en matiere plastique qui est 
serre sur la charge. S'agissant de cet emballage, 
I'homme du metier connaTt bien diverses variantes 
de realisation selon le type de film utilise : thermore- 
tractable ou etirable ; selon les modalites du 
recouvrement de la charge palettisee avec le film : 
houssage (voir par exemple documents FR 
2 573 030), machine rideau (voir par exemple 
document FR 2 228 669), banderolage droit ou 
hellcoTdal (voir par exemple documents FR 

2 570 675, FR 2 416 167, FR 2 572 359) ; selon les 
modalites d'obtention du serrage du film sur la 
charge palettisee : thermoretraction (voir par exem- 
ple document FR 2 564 033), etirage conventionnel 
(voir par exemple documents US 3 672 116, 

3 867 806 et 4 050 221 ), pre-etirage (voir par exemple 
document FR 2 281 275). Ces technologies sont, par 
exemple, mlses en oeuvre par la societe francaise 
THIMON. 

Dans le cas specifique -concerne ici- ou les objets 
sont des recipients vides, en verre ou equivalent, 
tels que des bouteilles, flacons, canettes, etc., il se 
pose cependant un certain nombre de problemes 
eux aussi specifiques. 

Parmi ces problemes specifiques on peut men- 
tlonner : I'etancheite, la proprete et le maintien des 
recipients. 

Classiquement dans le processus de fabrication 
et de remplissage des recipients rappeles prece- 
demment, on fixe comme objectif que les recipients 
doivent etre propres et prets au remplissage, au 
moment ou ils sont preleves de la charge palettisee 
pour etre remplis, c'est-a-dire que Ton dolt pouvoir 
se dispenser, avant le remplissage, d'une etape 
supplementaire de nettoyage (done rincage et 
sechage). Cette contrainte specifique conduit done 
a veiller a I'etancheite du suremballage de la charge 
palettisee et a sa proprete interne. 

Pour limiter les risques, on prefere que cette 
etancheite et proprete soient obtenues pour chaque 
lit de la charge palettisee surembailee, de sorte que 
si un lit se revele dans un etat peu satisfaisant, 
mime en partie, cela sort sans incidence sur les 
autres lits memes voisins. 

Par ailleurs, les recipients dont la palettisation et 
I'emballage sont envisages ont le plus souvent une 
mauvaise stabilite, du fait de leur taille et de leur 
forme notamment. Et leur empilement tel quel est 
generalement impossible du fait egaiement de leur 
forme (presence des goulots). Cette contrainte 
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conduit done a veiiler tout specialement au maintien 
des recipients constituant la charge palettisee.. 

Pour tenir compte de ces contraintes particulieres 
et resoudre ces problemes specifiques a des objets 
tels que des recipients vides, en verre ou equivalent, 5 
on a propos6 principalement, pour ce genre d'appli- 
cation, deux techniques bien connues ou famille de 
techniques : la technique du cerclage, la technique 
du bac. 

La technique du cerclage consiste a placer 10 
lateralement autour de chaque lit de recipients un 
(ou plusieurs) lien entourant les recipients du lit, 
ferme et solidarise sur lui-meme. Ce lien assure le 
maintien du lit. Entre chaque lit on place un 
intercaiaire qui est une feuille de papier ou de carton. 15 
Cette technique est illustree, generalement, par les 
documents FR 1 510 370 et FR 2 502 625. Dans cette 
technique, le lien employe est generalement une 
bande tres etroite en polypropylene par exemple de 
I'ordre du demi-centimetre de largeur, pour des 20 
recipients pouvant avoir une dizaine, ou plus, de 
centimetres de hauteur. La realisation du lien ferme 
entourant le lit de recipients est obtenue par un 
dispositif de type cercleuse tel que mise en oeuvre 
avec du feuillard. Dans des installations reaiisees 25 
selon cette technique ce dispositif de cerclage est 
incorpore dans une tete en forme de cadre compor- 
tant aussi un dispositif de prehension d'un lit de 
recipients au moyen de boudins deformables, 
gonfles a cet effet. 30 

Cette technique du cerclage presente, cepen- 
dant, plusieurs inconvenients : la mlse en place 
initiale et le maintien ulterieur du lien sur les 
recipients de chaque lit n'est commodement possi- 
ble que si les recipients presentent une surface 35 
laterale plane substantielle. A defaut, dans le cas, 
par exemple, de recipients a surface laterale incur- 
vee et non plane, le lien a tendance a glisser 
verticalement sur les surfaces laterales des reci- 
pients du lit et il cesse alors de produire son effet de 40 
maintien. La technique du cerclage conduit a 
i'emploi d'un lien plutot inextensible et la solidarisa- 
tion du lien sur lui-meme soit empeche son serrage 
substantiel sur le lit soit implique un appui sur le lit, 
toutes choses en soi genantes. La tension exercee 45 
par le lien est done generalement insuffisante. 

L'emploi pour les intercalates de materiaux tels 
que le papier ou le carton peut entratner des risques 
de saletes (petits morceaux de papier ou de carton) 
dans les recipients. so 

La technique du bac consiste a placer chaque lit 
de recipients dans un bac comprenant un fond et 
des parois laterales corespondant, fonctionnelle- 
ment et respective ment a I'intercalaire et au lien de 
la technique cerclage. Le bac peut soit etre 55 
pre-constltue, soit, au contraire, forme au fur et a 
mesure de la constitution de la charge palettisee. 
Cette derniere variante est illustree generalement 
par les documents FR 2 152 191 et FR 2 320 881. 

Cette technique du bac presente, elie aussi 60 
plusieurs inconvenients, a savoir, son coGt et la 
pollution que peut entraJner I'usage du carton pour 
la realisation du bac. 

En consequence, il appert que la technique de 
palettisation et de suremballage de recipients vides, 65 


en verre ou equivalent, pose, depuis longtemps, un 
certain nombre de problemes : etancheite, proprete, 
maintien, que les techniques proposees n'ont pu 
resoudre de facon satisfaisante ou seulement a un 
cout prohibitif. 

L'invention vise done a resoudre de facon satisfai- 
sante les problemes d'etancheite, de proprete et de 
maintien, dans le cas' de la palettisation et du 
suremballage de recipients vides, en verre ou 
equivalent, tout en evitant un cout excessif, que ce 
soit en materiau consommable ou en dispositif 
specifique (investissement). 

A cet effet, Tinvention propose d'abord un 
procede de conditionnement et d'emballage d'arti- 
cles pour constituer une charge palettisee surembal- 
I6e, comportant plusieurs lits superposes d'articles, 
chaque lit comportant une pluralite d'articles juxta- 
poses, les articles etant notamment des recipients 
-en particulier en verre ou equivalent- vides, done 
des articles de forme tourmentee, de stabilite 
intrinseque limitee et necessitant une protection 
speciale, procede dans lequel : 

A - d'une part, a partir d'articles arrivant sur 
un convoyeur ou equivalent : 

a) d'abord dans une phase de constitu- 
tion d'un lit d'articles, on accumule et on 
groupe des articles de facon juxtaposee, 
dans une zone de preparation, pour consti- 
tuer un lit d'articles en attente d'empilage ; 

b) par ailleurs, dans une phase de mise 
en place d'une palette, on saisit une palette 
libre d'un magasin de palettes, on la 
transporte depuis ce magasin jusqu'a une 
zone d'empilage, et on la depose dans 
cette zone d'empilage, cette palette etant 
alors en attente d'empilage ; 

c) et, dans une phase ulterieure de mise 
en place d'un intercaiaire, on saisit un 
intercaiaire en forme de feuille d'un maga- 
sin d'intercalaires, on le transporte depuis 
ce magasin jusqu'a la zone d'empilage, et 
on le depose, dans la zone d'empilage, sur 
la palette en attente d'empilage ou un lit 
inferieur d^rticles empiles pour constituer 
un intercaiaire en attente ; 

d) ensuite, dans une phase d'empilage 
d'un lit d'articles, on saisit le lit d'articles en 
attente d'empilage se trouvant dans la 
zone de preparation, on le transporte 
depuis cette zone de preparation jusqu'a la 
zone d'empilage et on le depose dans la 
zone d'empilage sur I'intercalaire en at- 
tente ; 

e) on repete les phases de constitution 
du lit d'articles, de mise en place d'un , 
intercaiaire et d'empilage d'un lit d'articles 
successivement pour chaque lit de la 
charge palettisee, du lit inferieur au lit 
superieur ; 

f) Et, par ailleurs, dans une phase 
d'emballage, on recouvre et on applique 
pour Gtre serre sur les faces verticales et la 
face horizontale superieure de la charge 
palettisee ainsi constituee, du film en 
matiere plastique formant suremballage de 
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maniere a constituer la charge palettisee 

suremballee ; 

et 

B- d'autre part, dans des phases de 
maintien lateral des lits d'articles succes- 
sifs, on entoure lateralement chacun des 
lits d'articles avec un organe de maintien 
lateral ferme en boucle sur lui-meme ; 
caracterise en ce que Ton met en oeuvre, 
comme organe de maintien, une bande de film 
en matiere plastique souple, ayant une largeur 
substantielle par rapport a la hauteur des 
articles et apte a realiser un serrage substantiel 
du lit d'articles. 
L'invention propose, ensuite, un installation pour 
la mise en oeuvre de ce procede qui comporte, en 
combinalson : 

a) des moyens de constitution d'un lit 
d'articles par accumulation dans une zone de 
preparation, associes a des moyens d'amenee 
d'articles ; 

b) au moins un magasin de palettes et des 
moyens pour saisir une palette libre du maga- 
sin, la transporter et la deposer dans une zone 
d'empilage ; 

c) au moins un magasin d'intercalaires et des 
moyens pour saisir un intercalate du magasin, 
le transporter et le deposer dans la zone 
d'empilage ; 

d) des moyens d'empilage des lits d'articles 
comprenant des moyens de saisie, des moyens 
de transport et des moyens de depose des lits 
d'articles de Ja zone de preparation a la zone 
d'empilage ; . 

e) des moyens de suremballage de la charge 
palettisee constitute; 

et 

f) des moyens pour mettre en place sur les 
lits d'articles successifs un organe de maintien 
lateral ferme en boucle sur lui-meme, constitue 
par une bande de film en matiere plastique 
souple, ayant une largeur substantielle par 
rapport a la hauteur des articles et apte a 
realiser un serrage substantiel des lits d'arti- 
cles ; 

et 

g) des moyens de commande de fa<?on 
coordonnee. 

L'invention propose enfln une charge palettisee 
obtenue par le procede ou au moyen de 1'installation. 

On connalt egalement, par ailleurs (voir document 
. FR 2 300 009) une technique consistant a mettre en 
place un bandeau de film en matiere plastique 
etirable autour d'un groupe d'objets. Selon ce 
document, toutes les operations sont effectuees a 
un seul et mime poste de travail. Et, la machine pour 
la constitution et la pose du bandeau est placee au 
dessus du groupe d'objets. Une telle machine n'est 
done pas applicable au cas de la palettisation et du 
suremballage -d'articles tels que des recipients en 
verre vide car les zones se trouvant au dessus des 
recipients doivent pouvoir rester libres compte-tenu 
notamment du passage des moyens de saisie des 
lits d'articles. 

On connait par ailleurs (voir document FR 


2 256 871) la mlse en place de bandeaux entourant 
des charges palettisees pour reiier des lits entre 
eux. Cependant, le procede et la machine conformes 
a ce document ne sont pas davantage applicables 
5 au cas specifique de la palettisation et du surembal- 
lage d'une charge palettisee. 

Les autres caracteristiques de l'invention resulte- 
ront de la description qui suivra en reference aux 
desslns annexes dans lesquels: 
10 . Les figures 1 et 2 sont des vues schemati- 

ques, partielles, en elevation, de deux variantes 
possibles de charge palettisee suremballee 
conforme a l'invention. 

. La figure 3 est une vue schematique, en 
15 perspective, partielley d'une variante possible 

de realisation de l'invention a partir d'une gaine 
en un materiau thermoretractable, la meme 
installation pouvant etre mise en oeuvre avec 
une gaine etirable, sans dispositif de thermore- 
20 traction. 

. La figure 4 illustre plus en detail les etapes 
de fonctionnement d'une installation conforme 
a la figure 3. 

. La figure 5 en perspective une forme de 
25 realisation d'une machine de houssage asso- 

ciee a des moyens d'empilage. 

. La figure 6 illustre plus en detail une variante 
de realisation utilisant une gaine en matiere 
plastique. 

so . La figure 7 correspond a une variante de 

realisation de la figure 4 dans laquelie le 
bandeau est pris par dessus et non par 
dessous dans le cas de la figure 4. 

. La figure 8 illustre la realisation de la figure 7. 
35 . La figure 9 est une vue schematique partielle 

en perspective d'une installation utilisant une 
bande en matiere plastique a plat. 

. La figure 10 est une vue schematique 
illustrant ie fonctionnement du dispositif de la 
40 figure 9. 

. La figure 11 est une autre variante de 
realisation du cas de la figure 9. 

. Les figures 1 2, 1 3, 1 4 et 1 5 sont des vues en . 
elevation de cote (figures 12 et 14), de dessus 
45 (figures 13 et 15) d'autres variantes de realisa- 

tion de l'invention. 
L'invention concerne un procede et un dispositif 
de conditionnement et d'embailage d'articles 1 pour 
constituer une charge palettisee suremballee, com- 
50 portant plusieurs lits 2 superposes d'articles 1, 
chaque lit 2 comportant une pluralite d'articles 1 
juxtaposes. 

Les articles 1 sont notamment, et preferentielle- 
ment en ce qui concerne I'application envisagee ici, 
55 des recipients -en particulier en verre ou equivalent- 
vides , c'est-a-dlre, plus generalement, des articles 
de forme tourmentee, de stabilite intrinseque limitee 
et necessitant une protection speciale. 

Dans le procede selon l'invention, a partir d'arti- 
, 60 cles 1 anwant sur un convoyeur 3 ou equivalent, on 
realise un certain nombre de phases operatoires. 

D'abord, dans une phase de constitution d'un lit 2 
d'articles, on accumule et on groupe des articles 1 
de fatpon Juxtaposees dans une zone de prepara- 
65 tion 4 pour constituer un lit d'articles 2 en attente 
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d'empiiage. Une telle phase de constitution d'un lit 
d'articles 2 est d'une facon generate connue en sol, 
en tant que telle, et ne necessite pas davantage de. 
detail. Cette phase peut mettre en oeuvre des 
moyens de constitution d'un lit d'articles 2 par 
accumulation, dans la zone de preparation 4, 
associes a des moyens d'amenee d'articles tels que 
le convoyeur 3. Ces moyens de constitution d'un lit 
d'articles peuvent comprendre outre le convoyeur 3, 
un barrage mobile 5 situe en aval. 

Par ailleurs, dans une phase de mise en place 
d'une palette 6, on saisit une palette libre 6 d'un 
magasin de palettes, non represente, on la trans- 
porte depuis ce magasin jusqu'a une zone d'empi- 
iage 7, cette palette 6 etant alors en attente 
d'empiiage. La zone d'empiiage 7 est ecartee mais 
generalement proche de la zone de preparation du lit 
4. 

^installation pour la mise en oeuvre du procede 
comporte done au moins un magasin de palettes et 
des moyens pour saisir une palette libre du magasin, 
la transporter et la deposer dans zone d'empiiage 7. 

Dans une phase ulterieure de mise en place d'un 
intercalaire 8 en forme de feuille, on saisit un 
intercalaire 8 d'un magasin d'intercalaires (non 
represente), on le transporte depuis ce magasin 
jusqu'a la zone d'empiiage 7 et on le depose, dans la 
zone d'empiiage 7, sur la palette 6 en attente 
d'empiiage ou sur un lit inf6rieur d'articles 2 empiles. 
Cet intercalaire 8 constitue alors un intercalaire en 
attente. 

[.'installation pour la mise en oeuvre du procede 
porte done au moins un magasin d'intercalaires 8 et 
des moyens pour saisir un Intercalaire du magasin, le 
transporter et le deposer dans la zone d'empiiage 7. 

Ensuite, dans une phase d'empiiage d'un lit 
d'articles 2, on saisit ie lit d'articles 2 en attente 
d'empiiage et se trouvant done dans ia zone de 
preparation 4, on le transporte depuis cette zone de 
preparation 4 jusqu'a la zone d'empiiage 7 et on le 
depose, dans la zone d'empiiage sur I'intercalaire 8 
en attente. 

A cet effet, I' installation pour ia mise en oeuvre du 
procede comporte des moyens 9 d'empiiage des lits 
d'articles 2 comprenant des moyens de saisie 10, 
des moyens de transport et des moyens de depose 
des lits d'articles 2 de la zone de preparation 4 a la 
zone d'empiiage 7. 

Selon le procede, on repete les phases de 
constitution d'un lit d'articles 2, de mise en place 
d'un intercalaire 8 et d'empiiage d'un lit d'articles 2 
successivement pour chaque lit de la charge 
palettisee, du lit inferieur le plus proche de la 
palette 6 au lit superieur formant la face superieure 
de la charge palettisee. 

On connaTt deja, en soi, et separement les 
drfferentes phases, non seuiement de constitution 
d'un lit d'articles mais egalement de mise en place 
d'une palette, de mise en place d'un intercalaire, 
d'empiiage d'un lit d'articles ainsi que la repetition 
de ces differentes phases pour constituer une 
charge palettisee. 

On connaTt egalement des moyens, dispositifs et 
organes pour la realisation de ces phases. Pour ces 
raisons, il n'y a pas lieu de les decrire davantage. 


L'homme du metier pourra egalement se referer 
utiiement aux documents FR 320 881 et FR 
2 501 625. 

Selon invention, par ailleurs, dans une phase 
5 d'emballage -dite encore dans ce domaine techni- 
que suremballage- on recouvre et on applique serre 
sur les faces verticales et la face horizontale 
superieure de la charge palettisee ainsi constitute 
du film en matiere plastique formant suremballage 1 1 
10 de maniere a constituer la charge palettisee surem- 
ballee. 

L'installation pour la mise en oeuvre du procede 
comporte done des moyens de suremballage de la 
charge palettisee constitute apte a realise r ce 

15 recouvrement des faces verticales et horizontale 
superieure de la charge palettisee avec du film 
finalement serre sur . la charge. Ce film formant 
suremballage rempiit plusieurs fonctions. II participe 
a la cohesion de la charge en serrant les lits en sens 

20 lateral et done en empechant le delitage. II constitue 
une barriere continue apte a empecher la rentree 
dans la charge palettisee de vapeur d'eau, pous- 
siere, etc... 

D'autre part, selon un autre aspect du procede 

25' selon I'invention, dans des phases de maintlen 
lateral des lits d'articles 2 successifs, on entoure 
lateralement chacun des lits d'articles 2 avec un 
organe de maintien lateral ferme en boucle sur 
lui-meme. L'organe de maintien 12 en forme de 

30 boucle est done place horizontalement, les lits 
d'articles 2 etant eux-memesp places horizontale- 
ment. A cette fin, une installation pour la mise en 
oeuvre du procede comporte done des moyens pour 
mettre en place sur les lits d'articles 2 successifs un 

35 organe de maintien lateral 12 ferme en boucle sur 
lui-meme presentant les caracteristiques mention- 
nees precedemment. 

Contrairement a Petat connu de la technique dans 
lequel l'organe de maintien 12 est un ruban etroit 

40 pratiquement pas elastique et n'exercant aucun 
serrage substantiel, I'invention met en oeuvre, 
comme organe de maintien 12, une bande defilm en 
matiere plastique souple, ayant une largeur substan- 
tielle par rapport a la hauteur des articles 1 et apte a 

45 realiser une serrage substantiel du lit d'articles 2. 

^installation pour la mise en oeuvre du procede 
est done caracterisee par le fait qu'elle comporte 
des moyens pour mettre en place un tel organe de 
maintien. 

50 La hauteur des articles 1 s'entend de la dimension 
comptee dans le sens vertical. Elle correspond a 
Pecartement entre deux intercalates 8 voisins. La 
bande de film mise en oeuvre selon I'invention a une 
largeur qui est substantielle, cette largeur etant 

55 elle-meme substantielle relativement par rapport a la 
hauteur des articles 1. Par exemple, selon une 
premiere variante, cette largeur de la bande est de 
Pordre d'une fraction notable de la hauteur des 
articles ou meme de Pordre de grandeur de la 

60 hauteur mime des articles 1. Selon une autre 
variante, la largeur de la bande est substantiellement 
plus grande que la hauteur des articles 1, par 
exemple de Pordre de 1,2 a 2,5 fois la hauteur des 
articles 1 . La bande mise en oeuvre dans I'invention 

65 peut avoir, par exemple, une largeur de Pordre de 
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piusieurs centimetres jusqu'a plusieurs dizaines de 
centimetres et ce!a pour des articles 1, tels que des 
recipients d'usage courant, tels que : des bouteilles, 
des canettes de biere, des flacons de produits 
d'entretien, des flacons de parfum ou de produits 
cosmetiques, des recipients en verre pour produits 
pharmaceutiques, etc... ; recipients dont la hauteur 
peut eile-meme §tre comprise entre quelques 
centimetres, une dlzaine ou une trentaine de 
centimetres. 

Ainsi, que ceia resulte de ce qui precede, l'organe 
de maintien 12 ainsi constitue assure un serrage 
substantiel du lit d'articles 2. On entend par serrage 
substantiei du lit d'articles 2 le fait que l'organe de 
maintien 12 est place lateralement autour du lit 
d'articles 2 non pas seulement ajuste dimensionnel- 
lement rnais tel qu'il exerce sur le lit des forces de 
compression de direction generate horizontale diri- 
gee vers le centre du lit. De Pexistence de telles 
forces de compression dirigees vers I'interieur d'une 
charge sont en soi connues dans le suremballage de 
charge palettisee et cette notion d'un serrage 
substantiel d'un lit d'articles est a la portee de 
1'hornme du metier. L'organe de maintien lateral 12 
assure non seulement un maintien positif des 
articles 1 en empechant qu'ils ne tombent mais 
donne au lit 2 une force de cohesion. Du fait de la 
largeur substantieile de l'organe de maintien 12, 
celui-ci epouse -etant souple- parfaitement la forme 
des faces laterales des articles 1, quelque soit 
celle-ci et sans glisser vers le haut ou vers le bas. 
Ainsi, l'organe de maintien peut aussi recouvrir au 
moins partiellement les formes effilees des cols de 
recipients et, ce, de facon efficace. 

Selon un aspect de invention, on met on oeuvre, 
comme organe de maintien 12 dans une variante, 
une bande de film en matiere plastique therrnore- 
tractable et, une fois l'organe de maintien 12 sur le lit 
d'articles 2, on le chauffe pour assurer sa thermore- 
traction. En variante, on met en oeuvre non pas un 
film thermoretractable mais un film etirable et on 
allonge la bande de film, notarriment au-dela de sa 
limite elastique, lors de la mise en place sur le lit 
d'articles 2. Dans ce dernier cas, on precede 
preferentiellement a un pre-etirage de la bande de 
film de maniere que son allongement soit realise par 
des moyens de pre-etirage et non par le lit 
d'articles 2 lui-meme. La technique du pre-etirage 
est a la portee de I'homme du metier ayant a sa 
disposition I'etat de la technique et notamment le 
document FR 2 281 275. II n'y a done pas lieu de 
decrire cette technique davantage ici. 

Ainsi que Ton a deja dit, selon un autre aspect de 
I'invention, la largeur de l'organe de maintien 12 est 
de I'ordre d'une fraction notable de la hauteur des 
articles 1 ou de la hauteur meme des articles 1. En 
variante, cette largeur est substantlellement plus 
grande que la hauteur des articles 1 . Dans ce dernier 
cas, l'organe de maintien 12 saille au dessus et/ou 
en dessous du lit d'articles 2. une partie saillante 13 
de l'organe de maintien 12 etant destinee a venir en 
recouvrement sur la palette 6 ou sur un lit d'articles 2 
inferieur et/ou superieur, notamment sur un autre 
organe de maintien 12 inferieur et/ou superieur. 
Dans cette variante (figure 2), les organes de 


maintien successifs 12 venat a recouvrement par 
leur partie saillante 13 forment, en combinaison, une 
face continue. Et cette variante de realisation permet 
aux organes de maintien lateral 12 de cpnstituer 
5 pour partir le suremballage a savoir la partie de 
ceiui-ci recouvrant les faces laterales verticales de la 
charge palettisee. 

Selon un autre aspect de I'invention, la bande de 
film destinee a constltuer l'organe de maintien lateral 
10 12 provient d'une ou deux bobines de bande de film 
a plat 14 dont les bords libres transversaux 
anterieurs 15 sont solidarises (figures 9, 10 et 11). 
Cette solidarisation est realisee notamment par 
thermosoudage. 
15 En variante, au lieu d'utiiiser de la bande de film a 
plat, on utilise de la gaine de film 16, notamment a 
soufflets lateraux, dont un troncon axial est coupe 
transversalement, cette gaine ou troncon etant 
depolyee en constituant une boucle fermee. 

20 La constitution d'un rideau de bande de film a 
partir de deux bobines de film 14 et d'un soudage 
transversal des bords transversaux 15 de meme que 
I'ouverture d'une gaine de film a soufflets et sa 
coupe transversale sont des techniques connues en 

25 sol dans le .domaine general de I'emballage et pour 
cette raison ne sont pas decrites davantage ici. 

Selon un autre aspect de I'invention, on realise 
I'etape de constitution de la boucle fermee mais 
deployee constituant l'organe de maintien 12 en 

30 temps masque et en dehors du lit d'articles 2, 
notamment dans une zone de preparation de ia dite 
boucle. Et, ensuite ou transporte l'organe de 
maintien 12 ainsi realise de cette zone de prepara- 
tion jusqu'a un lit d'articles 2. Et, enfin, on enfile 

35 l'organe de maintien 12 sur le lit d'articles 2. Dans ce 
cas, ia cadence du procede n'est pas limitee par le 
temps necessaire a la realisation de l'organe de 
maintien 12 en forme de boucle puisque la realisa- 
tion de cet organe de maintien 12 en forme de 

40 boucle intervient sirnultanement en meme temps 
que d'autres phases operatoires. De plus, cette 
forme de realisation est avantageuse en ce qui 
concerne I'encombrement puisque les moyens, 
dispositifs, organes necessaires a la constitution de 

45 l'organe de maintien 12 peuvent etre places a I'ecart 
de la zone de preparation du lit 2 et de la zone 
d'empilage 7, zones dans lesquelles Installation 
comporte un certain nombre d'organes inherents a 
la mise en oeuvre du procede. 

50 Selon une autre variante de realisation, on realise 
I'etape de constitution de la boucle fermee mais 
deployee constituant l'organe de maintien 12 direc- 
tement sur le lit d'articles 2. 
Selon uh autre aspect de i'invention, on realise les 

55 phases de maintien lateral sur les lits d'articles en 
attente d'empilage dans la zone de preparation 4. Et 
on transporte, ensuite, le lit d'articles 2 ainsi 
maintenu lateralement depuis la zone de preparation 
des lits 4 jusqu'a la zone d'empilage 7 et ce dans les 

60 phases d'empilage. Dans ce cas, les phases de 
maintien lateral, pour les lits successifs 2 sont 
realisees respectivement anterieurement aux 
phases d'empilage. 
Selon une autre variante, on realise les phases de 

65 maintien lateral sur les lits d'articles empiles 2 dans 
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la zone d'empilage des lits 4. Et, prealablement, on 
transports les lits d'articles 2 depourvus d'organes 
de maintien lateral 12 depuis la zone de prepara- 
tion 4 jusqu' a la zone d'empilage 7, dans les phases 
d'empilage. Dans ce cas, les phases de maintien 
lateral, pour les lits successtfs, sont realisees 
respectivement posterieurement aux phases d'em- 
pilage. 

On se refere maintenant a la variante dans laquelle 
la bande de troncon de film a une largeur plus 
grande que la hauteur des articles 1 de sorte qu'elle 
comporte des parties saillantes 13. Dans ce cas, on 
realise de facon au moins partiellement commune 
les phases d'emballage (suremballage) de maintien 
transversal. En effet, le suremballage 11 de la charge 
palettisee emballee, sur ses faces laterales verti- 
cales est realise par la combinaison des organes de 
maintien 12 a recouvrement les uns sur les autres. 

On se refere maintenant a la variante utilisant un 
film thermoretractable. Dans ce cas, on procede au 
chauffage des organes de maintien en vue de leur 
retraction, soit lit par lit au fur et a rnesure de leur 
empilement, soit d'une facon d'ensemble lorsque 
tdus les lits sont empiles. Dans le cas oCi on realise la 
retraction lit par lit, les moyens de retraction par 
chauffage fonctionnent de facon intermittente, suc- 
cessivement pour chaque lit. Dans le cas ou la 
retraction intervient d'une facon d'ensemble, cela 
signifie que la retraction intervient lorsque (a totalite 
de la charge est constitute et non pas progressive- 
ment au fur et a mesure de la constitution de cette 
charge. Mais la thermoretraction peut, elle-meme, 
etre realisee progressivement soit le long de zones 
verticales qui sont deplacees autour de la charge, 
soit le long de zones formant anneau horizontal 
correspondant aux lits successifs. 

L'invention concerne egalement une charge palet- 
tisee suremballee qui est obtenue par le procede qui 
vient d'§tre decrit. Cette charge palettisee surembal- 
lee comporte pour chaque lit d'articles 2 un organe 
de maintien lateral 12 en forme de bande en matiere 
plastique souple ayant une largeur substantieile par 
rapport a la hauteur des articles 1, cette bande etant 
apte a realiser un serrage substantiel du lit d'article. 
Une telle charge palettisee suremballee comporte 
egalement un suremballage 11. Dans Tune des 
variantes decrites precedemment, le suremballage 
11 est constltu6, en ce qui concerne les phases 
verticales de la charge palettisee, par les organes de 
maintien lateral 12 venant en recouvrement les uns 
sur les autres. 

L'invention concerne egalement une installation 
pour la mise en oeuvre du procede qui vient d'etre 
decrit. De la meme maniere que le procede peutfaire 
I'objet de nombreuses variantes partant du meme 
concept inventif tel que notamment le caractere 
thermonMractable ou etirable de la charge ; la 
largeur de la bande de I'organe de maintien 12 qui 
est inf6rieure mais une fraction notable de la hauteur 
des articles 1 , egale ou superieure a la hauteur des 
articles 1 ; la realisation de I'organe de maJntien-12 a 
partir de bobines de bande de film a plat ou a partir 
de gaine de film ; I'etape de constitution de la boucle 
fermee constituent I'organe de maintien 12 en temps 
masque ou en temps non masque, directement sur 


le lit d'articles ou non, dans la zone de preparation 
des lits d'articles ou dans la zone d'empilage ou 
dans une autre zone ecartee de ces dernieres ; 
Installation pour la mise en oeuvre du procede peut 

5 faire I'objet de variantes de realisation adaptees aux 
variantes du procede. 

Egalement, de la meme maniere que les phases 
de constitution d'un lit d'articles 2, de mise en place 
d'une palette, de mise en place d'un intercalaire, de 

10 constitution du lit, etc... sont connues en soi ou a la 
portee de Phomme du metier, ii en est de meme des 
moyens, organes, dispositifs pour realiser ces 
phases. 

Naturellement. installation telle qu'elle vient d'e- 

15 tre decrite comporte des moyens de commande de 
facon coordonnee des differents organes constitu- 
tifs de maniere a assurer leur fonctionnement 
sequentiel de facon appropriee. 

Les moyens de constitution d'un lit d'articles 2 

20 peuvent comporter le convoyeur 3 et un barrage 
mobile 5 en aval. 

Les moyens d'empilage des lits d'articles 2 
comprenhent par exemple une tete de saisie 10 a 
boudins de saisie gonflables par air comprirne, un 

25 prehenseur apte a deplacer la tete 10 notamment 
horizontalement et verticaiement et des moyens de 
commande et de coordination de ces mouvements 
et operations. Le prehenseur peut etre par exemple 
une sorte de robot de manutention comportant une 

30 colonne verticale et un bras horizontal, le bras 
pouvant pivoter autour d'un axe vertical d'une part et 
passant par la colonne et pouvant par ailleurs 
coulisser verticaiement. 

Dans le cas ou le procede met en oeuvre un film 

35 thermoplastique pour constituer les organes de 
maintien lateral 12, les moyens pour mettre en place 
les organes de maintien 12 comportent alors des 
moyens de chauffage 17 assurant la thermoretrac- 
tion des bandes de film thermoretractable consti- 

40 tuant les organes de maintien 12. De tels moyens de 
chauffage en vue d'assurer la thermoretraction sont 
bien connus en soi de la technique de Pembailage 
avec film thermoretractable. II peut s'agir de cadre 
de retraction projetant de Pair chaud ou encore de 
" 45 fiammes provenant de brOleur ou de rayonnement 
infrarouge, sans que cette liste ne soit limitative. 

Dans le cas ou le procede met en oeuvre un film 
etirable, les moyens pour mettre en place les 
organes de maintien 12 comportent des moyens 

50 d'etirage longitudinal de la bande de film etirable 
constituant ces organes de maintien 12. De tels 
moyens d'etirage longitudinal peuvent etre soit des 
moyens d'etirage conventionnel par freinage entre 
un tourillon de support de bobine de film et une 

55 charge d'entraTnement du film soit des moyens de 
pre-etirage avec des rouleaux, motorises positive- 
ment ou passlfs tels que le rouleau amont -par 
rapport au sens de defilement de la bande de film- 
tourne a une Vitesse peripherique inferieure a la 

60 Vitesse peripherique du rouleau aval. 

Uinstallation peut comporter egalement deux 
tourillons support pour deux bobines de film a plat 
14 et des mors de coupe et soudage transversaux 
18. Un tel agencernent comportant des tourillons 

65 support de bobine de film et des mors de coupe et 
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soudage transversaux sont egalement connus en 
soi dans la technique d'emballage avec film thermo- 
retractable ou etirable et, pour cette raison, n'ont 
pas a etre decrits davantage. 

Dans une autre variante mettant en oeuvre une 
gaine 16, rinstallation comporte un tourillon 19 
support d'une bobine de gaine 16 applatie, des 
moyens de deplacement de la gaine de film, des 
moyens pour deplacer la gaine de film et des 
moyens de coupe transversale de la gaine de film. 
Un tel type de dispositif apte a stocker de la gaine de 
film applatie en bobine pour la deplacer, I'ouvrir, la 
couper transversalement, etc... est generalement 
connu de Thomme du metier dans les techniques 
dites de houssage. On peut se referer par exemple 
au document FR 2 573 030 ainsi qu'a bien d'autres 
documents relatifs a cette technologie. 

Ainsi que cela a ete deja mentionne concemant ie 
procede, les moyens constitutifs pour la realisation 
d'un organe de maintien en boucle fermee 12 
peuvent etre situes dans une zone de preparation de 
ladite boucle, zone qui est ecartee des zones de 
preparation du lit 4 et d' em pi lag e 7. Dans ce cas, il 
est prevu un chariot mobile 20 pourvu d'organes de 
saisie 21 de Pprgane de maintien 12 tels que les 
doigts, deplace par des moyens d'entraTnement 
(non represents) sous la dependance des moyens 
de commande aptes d'une part a transporter 
I'organe de maintien 12 de la zone de preparation de 
la dite boucle au lit d'articles 2 et, d'autre part, a 
enfiler la bande en forme de boucle 12 sur le lit .2. 

On connait deja dans [Industrie de I'emballage la 
realisation de tels chariots ou equivalent pourvus de 
doigts escamotabies ou de tout organe equivalent 
tel que caisson a depression, ventouse, etc... 

Des lors, de nombreuses variantes de realisation 
peuvent etre envisagees qui sont toutes dans 
I'esprit de la presente invention. 

Dans une autre variante, les moyens constitutifs 
pour la realisation d'un organe de maintien 12 sont 
situes au contraire a proximite de la zone de 
preparation du lit d'articles 4 ou de la zone 
d'empilage 7. 

Enfin, Installation selon l'invention est telle que 
les moyens de suremballage et les moyens pour 
mettre en place les organes de maintien lateral 12 
peuvent etre au moins en partie communs et cela 
dans le cas ou la bande de film constituant I'organe 
de maintien 12 est d'une largeur plus grande que la 
hauteur des articles 1, ainsi qu'il a ete deja 
mentionne precedemment. 

On se refere maintenant aux figures. 

Sur la figure 1 est representee la variante de 
realisation dans faqueile I'organe de maintien 12 a 
une largeur qui est une fraction de la hauteur des 
articles 1 , un suremballage specifique 1 1 etant alors 
prevu sur la charge palettisee suremballee. Dans le 
cas de la figure 2, les organes de maintien 12 ont une 
largeur plus grande que la hauteur des articles 1. 
Ces organes de maintien 12 viennent en recouvre- 
ment par leur partie saillante 13 et la charge 
palettisee peut etre depourvue de suremballage 
supplemental 11, le suremballage etant constltue 
par la combinaison des organes de maintien lateraux 
12 en superposition. 


Sur la figure 3 est representee schematiquement 
la variante de realisation utilisant une gaine de film 
thermoretractable avec mise en place de I'organe de 
maintien lateral 12 directement sur la charge 
5 palettisee en cours de constitution. Cette figure 
montre plus precisement le chariot 20 avec des 
doigts 21 venant prendre I'organe de maintien lateral 
12 ouvert en vue de le deplacer (fleche A) de 
dessous la gaine thermoretractable ouverte jus- 

10 qu'au dessus de la charge palettisee en cours de 
constitution. Puis, le chariot 20 est deplace verticale- 
ment vers le bas pour que I'organe de maintien 
. lateral 12 soit place autour du dernier lit d'articles 2 
mis en place. Les moyens de chauffage 17 sont alors 

15 realises sous la forme d'un cadre de retraction 
comportant une partie 22 formant bati poriee par 
des moyens d'entraTnement a coulissement vertical 
vers le haut ou vers le bas. Dans le cas de la variante 
d'execution de la figure 3, le chariot 20 vient prendre 

20 I'organe de maintien lateral 12 par dessous, les 
doigts 21 etant dirigees vers le haut. 

La figure 4 montre plus en detail cette variante de 
realisation et illustre en partlculler des mors de 
coupe transversale 23 de la gaine et une table 

25 elevatrice 24 supportant la charge palettisee en 
cours de realisation pour que le lit d'articles 2 qui 
vient d'etre depose sur la palette puisse etre enfile 
sur I'organe de maintien lateral 12 deploye. Egale- 
ment, il peut etre prevu des presseurs 25 situes 

30 lateralement, mobiles horizontalement de maniere a 
venir centre les faces laterales du lit d'articles 2 sur 
iequel vient d'etre enfile I'organe de maintien 12. De 
tels presseurs 25 ont pour fonction d'assurer un 
maintien ternporaire de I'organe 12avant qu'il ne soit 

35 retracte par les moyens de chauffage 17. Une fois les 
presseurs mis en place, les doigts 21 peuvent etre 
escamotes, ce qui est encore possible puisque 
I'organe de maintien 12 est place de facon lache 
autour du lit d'articles 2. Puis il est possible de 

40 mettre en oeuvre les moyens de chauffage 17 ce qui 
assure la thermoretraction de I'organe de maintien 
12. Cet organe de maintien 12 etant ainsi thermore- 
tracte, les presseurs 25 peuvent etre ecartes. 
La figure 5 montre schematiquement Pimplanta- 

45 tion d'une machine utilisant une gaine 16, la 
representation etant seulement schematlque et non 
de detail. Ainsi qu'on ie voit, dans cette forme de 
realisation, et contrairement a I'etat de la technique, 
la charge palettisee devant recevoir la gaine est 

50 placee non pas en dessous verticalement a I'aplomb 
de la gaine ouverte mais a cote, le deplacement de 
• Porgane de maintien lateral 12 deploye etant realise 
au moyen du chariot 20 avec I'organe de saisie 21. 
La figure 6 montre plus en detail le chariot 20 et les 

55 organes 21 - associes a une machine mettant en 
oeuvre une gaine 16. Cette figure montre egalement 
des plaques laterales horizontales formant support 
26 constituant des guides horizontaux pour Ie 
chariot 20 deplace grace a un ou plusieurs moteurs 

60 27. Et, les plaques 26 peuvent, a leur tour, etre 
montees verticalement a coulissement sur des 
potences 28, fixes, au moyen de chatnes sans fin ou 
equivalent. 

La figure 7 est comparable a la figure 4 a la 
65 difference pres que le chariot 20 a ses doigts 21 
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diriges non pas vers le haut mais vers le bas. Cette 
disposition permet notamment de se dispenser 
d'une table 6levatrice telle que 24. 

La figure 8 montre plus en detail le dispositif 
correspondant et notamment la fleche B montre !e 5 
pivotement a 180° du chariot 20 qui originellemeht a 
ses doigts 21 tournes ves le haut pour saisir un 
organe de maintien lateral deploye 12 provenant de 
la gaine 16 et qui ulterieurement a ses doigts 21 
tournes vers le bas a Paplomb et au dessus de la 10 
charge palettisee en cours de realisation. 

La figure 9. montre une variante de realisation dans 
laquelle la bande de film constituant Porgane de 
maintien lateral 12 est realisee a partir d'une bobine 
de film telle que 14, mettant en oeuvre un chariot 20 15 
et des doigts 21 portes par des plaques telles que 26 
entratnes par un moteur tel que 27 et portes par une 
potence telle que 28 ainsi qu'il a ete decrit en relation 
avec la figure 6. 

La figure 10 montre la mlse en oeuvre de 20 
invention dans le cas ou Porgane de maintien lateral 
12 est realise a partir d'un rideau de film provenant 
de deux bobines de film 14 avec bords transversaux 
soudes 15. Dans ce cas, egalement, il peut etre 
prevu un chariot 20 avec des doigts 21, en 25 
Poccurrence diriges vers le haut. Pour le reste, cette 
variante peut mettre egalement en oeuvre des 
presseurs tels que 25. 

La figure 1 1 illustre plus en detail cette variante et 
montre la pr6sence du moyen de chauffage 17 sous 30 
la forme d'un cadre de thermoretraction. 

Les figures 12 et 13 montrent une installation 
conforme a Pinvention et, de facon plus detaillee, les 
moyens de constitution du lit d'articles 2 et des 
moyens de saisie 10 ainsi que la localisation 35 
differente des zones 4 et 7. Dans le cas des figures 
12 et 13, le film mis en oeuvre est un film etirable et il 
est pr6vu des doigts 29 formant conformateurs 
aptes a deformer la bande de film provenant des 
deux bobines de film 14 pour eviter que la force 40 
d'etlrage ne solt encaissee par les articles 1 du lit 2. 

Dans le cas des figures 14 et 15, est representee 
une autre variante dans laquelle I'organe de maintien 
lateral 12 est realise a partir d'une bande de film 
provenant des deux bobines 14 placee en partie 45 
superieure entre les zones de preparation de lit 4 et 
d'empliage 7. Dans ce cas, on profite du mouvement 
de deplacement horizontal du lit d'articles 2 de la 
zone de preparation 4 a la zone d'empilage 7 pour, 
au passage, mettre en place Porgane de maintien 50 
lateral 12. 

Naturellement, d'autres variantes de realisation 
peuvent §tre encore envisagees. 


Revendicatlons 

1) Procede de conditionnement et d'embal- 
lage d'articles (1) pour constituer une charge 
palettisee suremballee, comportant plusieurs 60 
lits (2) superposes d'articles (1), chaque lit (2) 
comportant une piuralite d'articles juxtaposes, 
les articles etant notamment des recipients -en 
partlculier en verre ou equivalent- vides, done 
des articles de forme tourmentee, de stabilite 65 


intrinseque limitee et necessitant une protec- 
tion speciale, procede dans lequel : 
A- d'une part, a partir d'articles (1) arrivant sur 
un convoyeur (3) ou equivalent : 

a) d'abord dans une phase de constitution d'un 
lit (2) d'articles, on accumule et on groupe des 
articles (1) de facon juxtaposee, dans une zone 
de preparation (4), pour constituer un lit 
d'articles en attente d'empilage ; 

b) par ailleurs, dans une phase de mise en place 
d'une palette 6), on saisit une palette libre (6) 
d'un magasin de palettes, on la transporte 
depuis ce magasin jusqu'a une zone d'empilage 
(7), et on la depose dans cette zone d'empilage 
(7), cette palette (6) etant alors en attente 
d'empilage ; 

c) et, dans une phase ulterieure de mise en 
place d'un intercalaire (8), on saisit un interca- 
late (8) en forme de feuille d'un magasin 
d'intercalaires, on le transporte depuis ce 
magasin jusqu'a la zone d'empilage (7), et on le 
depose, dans la zone d'empilage (7), sur la 
palette (6) en attente d'empilage ou un lit (2) 
inferieur d'articles empiles pour constituer un 
intercalaire (8) en attente ; 

d) ensuite, dans une phase d'empilage, d'un lit 
d'articles, on saisit le lit (2) d'articles en attente 
d'empilage se trouvant dans la zone de prepa- 
ration (4), on le transporte depuis cette zone de 
preparation (4) jusqu'a la zone d'empilage (7) et 
on le depose dans la zone d'empilage (7) sur 
Plntercalaire (8) en attente ; 

e) on repete les phases de constitution du lit (2) 
d'articles, de mise en place d'un intercalaire (8) 
et d'empilage d'un lit (2) d'articles successive- 
ment pour chaque lit (2) de la charge palettisee, 
du lit inferieur au lit superieur ; 

f) et, par ailleurs, dans une phase d'emballage, 
on recouvre et on applique, serre sur les faces 
verticales et la face horizontale superieure de la 
charge palettisee ainsi constitute, du film en 
matiere plastique formant surembailage (11) de 
maniere a constituer la charge palettisee su- 
remballee ; 

et 

B- d'autre part, dans des phases de maintien 
lateral des lits (2) d'articles successifs, on 
entoure lateralement chacun des lits d'articles 
avec un organe (2) de maintien lateral ferme en 
boucle sur lui-meme, 

caracterise en ce que Pon met en oeuvre, 
comme organe de maintien (12), une bande de 
film en matiere plastique souple, ayant une 
largeur substantielle par rapport a la hauteur 
des articles et apte a realiser un serrage 
substantial du lit d'articles. 

2) Procede selon la revendication 1 , caracte- 
rise en ce que Pon met en oeuvre, comme 
organe de maintien, une bande de film en 
matiere plastique thermoretractable, et une fois 
Porgane de maintien (12) sur le lit (2) d'articles 
on le chauffe pour assurer de thermoretraction; 
ou une bande de film en matiere plastique 
etirable et on allonge cette bande de film, 
notamment au-dela de sa limite elastique, lors 
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de sa mise en place sur le lit cTartlcles. 

3) Proceed selon la revendication 2, caracte- 
rise en ce que I'on procede a un pre-etirage de 
la bande de film de maniere que son allonge- 
ment soit realise par des moyens de pre-etirage 5 
et non par le lit d'articles lui-meme. 

4) Procede selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 3, caracterise en ce que I'on 
met en oeuvre, comme organe de malntlen (12), 

une bande de film en matiere plastique dont ia 10 
largeur est de I'ordre d'une fraction notable de 
ia hauteur des articles ou de la hauteur mime 
des articles (1) ou substantiellement plus 
grande que la hauteur des articles. 

5) Procede selon Tune quelconque des 15 
revendications 1 a 4 caracterise en ce que 
I'organe de maintien (12) saille au dessus et/ou 

en dessous du lit (2) d'articles, une partie 
saillante de I'organe de maintien (12) etant 
destinee a venir en recouvrement sur la palette 20 
(6) ou lit (2) d'articles inferieur et/ou superieur, 
notamment sur un autre organe de maintien 
inferieur et/ou superieur, les organes de main- 
tien (12) successifs, a recouvrement, formant 
en combinaison une face continue. 25 

6) Procede selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 5, caracterise en ce que Ton 
met en oeuvre, comme organe de maintien (12), 
une bande de film en matiere plastique prove- 

nant d'une ou de deux bobines (14) de bande 30 
de film a plat dont les bords libres transversaux 
(15) anterieurs sont solidarises, ou une bande 
de film en matiere plastique provenant d'une 
gaine (16) de film, notamment a soufflets 
lateraux, dont un troncon axial est coupe 35 
transversalement, cette gaine ou troncon etant 
deployee en constituant une boucle fermee. 

7) Procede selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 6 caracterise en ce que Ton 
realise I'etape de constitution de la boucle 40 
fermee mais deployee constituant I'organe de 
malntlen (12) eh temps masque et en dehors du 

lit (2) d'articles, notamment dans une zone de 
prepartion de ladite boucle ; ensuite on trans- 
port I'organe de maintien (12) ainsi realise de 45 
cette zone de preparation jusqu'a un lit (2) 
d'articles ; et, enfin, on enfile I'organe de 
maintien (12) sur le lit (2) d'articles. 

8) Procede selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 6, caracterise en ce que Ton 50 
realise I'etape de constitution de la boucle 
fermee mais deployee constituant I'organe de 
maintien (12) directement sur le lit (2) d'articles. 

9) Procede selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 8, caracterise en ce que Ton 55 
realise les phases de maintien lateral sur les lits 

(2) d'articles en attente d'empilage, dans leur 
zone de preparation (4) ; et on transporte 
ensuite le tit (2) d'articles ainsi maintenus 
lateralement depuis la zone de preparation (4) 60 
jusqu'a la zone d'empilage (7), dans les phases 
d'empilage ; les phases de maintien lateral, 
pour les lits (2) successifs etant reaiisees 
respectivement anterieurement aux phases 
d'empilage. 65 


10) Procede selon I'une quelconque des 
revendications 1 a. 8, caracterise en ce que Ton 
realise les phases de maintien lateral sur les lits 
(2) d'articles empiles dans la zone d'empilage 
(7) ; et, prealablement, on transporte les lits (2) 
d'articles depourvus d'organes de maintien 
lateral (12) depuis la zone de preparation (4) 
jusqu'a la zone d'empilage (7), daps les phases 
d'empilage ; les phases de maintien lateral, 
pour les lits (2) successifs, etant reaiisees 
respectivement posterieurement aux phases 
d'empilage. 

11) Procede selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 10, caracterise en ce que I'on 
realise de facon au moins partlellement com- 
mune les phases d'emballage et celles de 
maintien transversal, le suremballage de la 
charge palettisee embailee, sur ses faces 
verticales, etant realise par la combinaison des 
organes de maintien (12) a recouvrement les 
uns sur les autres. 

12) Procede selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 1 1 , caracterls6 en ce que I'on 
procede au chauffage des organes de maintien 
(12) en vue de leur retraction soit lit par lit au fur 
et a mesure de leur empilement ; soit d'une 
facon d'ensemble lorsque tous les lits sont 
empiles. 

13) Charge palettisee suremballee , compor- 
tant plusieurs lits (2) superposes d'articles (1), 
chaque lit (2) comportant une pluralite d'articles 
(1) Juxtaposes, les articles etant notamment 
des recipients -en particulier en verre ou 
equivalent- vides, done des articles de forme 
tourmentee, de stabilite intrinseque iimitee et 
necessitant une protection speciale, caracteri- 
see en ce qu'elle est obtenue par le procede 
selon Tune quelconque des revendications 1 a 
12 et comporte, pour chaque lit (2) d'articles un 
organe de maintien lateral (12) en forme de 
bande en matiere plastique souple ayant une 
largeur substantielle par rapport a ia hauteur 
des articles et apte a realiser un serrage 
substantiel des lits d'articles. 

14) Charge selon la revendication 13, carac- 
terisee en ce que le suremballage (11) est 
constitue, en ce qui conceme les faces verti- 
cales de la charge palettisee, par les organes de 
maintien lateral (12) venant a recouvrement les 
uns sur les autres. 

15) Installation pour la mise en oeuvre du 
procede selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 12, caracterisee en ce qu'elle com- 
porte, en combinaison : 

a) des moyens de constitution d'un lit (2) 
d'articles par accumulation dans une zone 
de preparation (4), associes a des moyens 
d'amenee d'articles ; 

b) au moins un magasin de palettes et 
des moyens pour saisir une palette (6) libre 
du magasin, la transporter et la d§poser 
dans une zone d'empilage (7); 

c) au moins un magasin d' intercalates et 
des moyens pour saisir un intercalate du 
magasin (8), le transporter et le deposer 
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dans la zone d'empilage (7) ; 

d) des moyens d'empilage (9) des lits (2) 
d'articles comprenant des moyens de 
saisie. des moyens de transport etdes 
moyens de depose des lits d'articles de la 5 
zone de preparation (4) a la zone d'empi- 
lage (7); 

e) des moyens de suremballage de.la 
charge palettisee constitute; 

et 10 

f) des moyens pour mettre en place sur 
les lits d'articles successes un organe de 
maintien lateral (12) ferme en boucie sur 
lui-meme, constitu6 par une bande de film 

en matiere plastlque souple, ayant une 15 
largeur substantielie par rapport & la 
hauteur des articles (1 ) et apte a realiser un 
serrage substantiel des lits d'articles (1) ; 
et 

g) des moyens de commande de facon 20 
coordonnee. 

16) Installation selon la revendication 15, 
caracterisee en ce que les moyens de constitu- 
tion d'un lit d'articles component un convoyeur 

(3) et un barrage (5) mobile en aval; les moyens 25 
d'empilage (9) des lits (2) d'articles compren- 
nent une tite de saisie a boudins de. saisie 
gonflables, un prehenseur apte a deplacer la 
tete notamment horizontalement et verticale- 
ment et des moyens de commande et de 30 
coordination des mouvements et operations. 

17) Installation selon Tune quelconque des 
revendicatlons 15 a 16, caracterisee en ce que 
les moyens pour mettre en place les organes de 
maintien comportent des moyens de chauffage 35 
(17) assurant la thermoretraction des bandes 

de film thermoretractable constituant les or- 
ganes de maintien (12), ou des moyens d'eti- 
rage longitudinal des bandes de film etirable 
constituant les organes de maintien (12) . 40 

18) Installation selon Tune quelconque des 
revendicatlons 15 a 17, caracterisee en ce que 
les moyens pour mettre en place les organes de 
maintien (12) comportent un ou deux tourillons 
support d'une ou de deux bobines de film a plat, 45 
et de mors (18) de coupe et soudage transver- 
saux de la ou des bandes de film, ou un tourillon 

de support d'une bobine de galne de film 
applatie, des moyens de deployement de la 
gaine de film, des moyens pour d6placer la 50 
gaine de film et des moyens de coupe transver- 
sale de la galne de film. 

19) Installation selon Tune quelconque des 
revendications 15 a 18, caracterisee en ce que 

les moyens constitutifs pour la realisation d'une 55 
organe de maintien (12) en boucie fermee sont 
situes dans une zone de preparation de la dite 
boucie ecartee des zones de preparation (4) du 
lit et d'empilage (7) ; et en ce qu'il est prevti un 
chariot mobile (20) pourvu d'organes de saisie 60 
(21) tels que les dolgts deplaces par des 
moyens d'entralnement sous la dependance de 
moyens de commande apte d'une part a 
transporter I'organe de maintien de la zone de 
pr6paration de iadite boucie au lit d'articles et, 65 


d'autre part, a enfiler la bande en forme de 
boucie sur le lit 

20) Installation selon i'une quelconque des 
revendications 15 a 19, caracterisee en ce que 
les moyens constitutifs pour la realisation d'un 
organe de maintien en boucie fermee sont 
situes a proximite de la zone de preparation (4) 
d'un lit d'articles ou de la zone d'empilage (7). 

21) installation selon I'une quelconque des 
revendications 15 a 20, caracterisee en ce que 
les moyens de suremballage et les moyens 
pour mettre en place les organes de maintien 
lateral sont, au moins pour partie, communs. 
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